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Die fdottftcton Angoban sind cton vom Anmwow ™"»™ 

) Verfahren und Einrichtung zur Steuerung einer (Zlgaretten-JFertigungs- und Verpackungsan.age 
) EswerdenMaSnahmen vorgeschlagenzur Steuerung « 

einer Fertigungs- und Verpackungsanlage fur Z.garetten 

derart, daS eine bestimmte Anzahl von Zigaretten (Char- 
ge) einer bestimmten Marke oder Ausfuhrung hergeateltt 

und danach die Anlage abgeschaltet wird. H.erzu wird 

ausgegangen von einer zu fertigenden Menge, naml.ch 

eineVMengenvorgabe. Unter Beruckschtigung der tat- 

sachlich eintretenden Fehlproduktionen einzelner Ma- 

schinen und Aggregate wird der gesamte Fertigungsbe- 

darf ermittelt und danach produz.ert ^^. Ver P 8C ^X 

material den einzelnen Maschinen zur Verfugung gestellt 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Steuerung einer 
Fertigungs- und Veipackungsanlage fur Zigaretten oder ahn- 
liche Produkte mit mindestens einer Zigarettenherstellma- 
schine, einer Verpackungsmaschine, (ggf.) einer Zellglas- 
maschine, (ggf.) einem Gebindepacker und (ggf.) emem 
Kartonpacker zum HersteUen und versandfertigen Verpak- 
ken von Zigaretten oder dergleichen einer bestimmten be- 
grenzten Menge. Weiterhin betrifft die Erfindung eine Ein- 
richtung zur Steuerung der Anlage. • 

Die Fertigung von Zigaretten (oder Ziganllos) erfordert 
zunehmendeine schnelle, wirtschaftliche Anpassung an un- 
terschiedlictae Produkte. Diese Unterschiede kfinnen Quali- 
taten der Zigaretten, unterschiedUche Marken, Ausstattun- 
gen etc. betreffen. Haufig sind von einer Sorte bzw. Marke 
bzw Ausstattung nur begrenzte Mengen zu fertigen. 

Bisher wird die Fertigungs- und Verpackungsanlage nur 
uberscblagig an die zu fertigende Anzahl von (Zigaretten- 
)Packungen angepaBt, mit einer im sicheren Bereich liegen- 
den Oberproduktion. Wenn das Erreichen der angestrebten 
Produktionsmenge nicht sorgfaltig uberwacht wirdjcommt 
es in der Praxis allzu haufig zu nicht absetzbaren Produkti- 
• ; dann letztendlich vemichtet werden mus- 



Der Erfindung Uegt die Aufgabe zugrunde, die msbeson- 
dere komplette Fertigungs- und Verpackungsanlage fur Zi- 
garetten so zu steuem, daB begrenzte Mengen hergesteUt 
werden konnen, ohne daB die Fertigung mit allzu groBen 
Oberproduktionen verbunden ist. " " " 

Zur Losung dieser Aufgabe ist das erfindungsgemaBe 
Verfahren durch folgende Merkmale gekennzeichnec 

a) anhand der zu fertigenden Menge wird der Bedarf 
an Material fur die Zigarettenherstellmaschine sowie 
an Verpackungsmaterial fur die Verpackungsmaschi- 
nen ermittelt, insbesondere unterBeriicksichtigung von 
an jeder Maschine produziertem AusschuB, 

b) das ermittelte Material, insbesondere Verpackungs- 
material, wird jeder Maschine zur Verarbettung berett- 

cr^Fertigungs- und Verpackungsanlage wird auf 
eine Fertigung des Bedarfs, zuzUgUch einer Sicher- 
beitsmarge, eingerichtet und nach Erreichen dieser 
Menge abgestellt. 

Nach dem erfindungsgemaBen Verfahren wird demnach 
der Betrieb der Anlage unter (standiger) Anpassung an den 
Bedarf gesteuert, wobei das Material fur die Fertigung der 
Zigaretten und der Packungen vorberechnet und entspre- 
chend dem Bedarf zur Verftigung gesteUt wird Die Anlage 
wird automatisch abgestellt, wenn die vorgegebene Produk- 
tionsmenge erreicht ist. .... 

GemaB einem weiteren Vorschlag der Erfindung wird die 
Fertigungs- und Verpackungsanlage fortlaufend hinsichtb.cn 
der Produktionsdaten iiberpriift. Dabei wird - zusatzlich zu 
einer Sicherheitsmarge - die Menge an AusschuBproduktion 
aufgrund der bisherigen Betriebsergebnisse der Anlage kal- 
kulatorisch erfaBt und bei der Bemessung des Verbrauchs- 
materials beriicksichtigt. Dariiber hinaus wird erfindungsge- 
maB die laufende Fertigung der betreffenden Charge uber- 
wacht und ausgewertet. Abweichungen von den durch- 
schnittlichen Fehlproduktionen werden Uber emen Zentral- 
rechnererfaBL Ggf. wird Verpackimgsma^tenal und/oder Ta- 
bak bzw. Zigarettenpapier in dem erforderlichen Umfange 
den individuellen Maschinen zusatzlich zur Verftigung ge- 
steUt Daruber hinaus wird die Fertigung der Gesamtanzanl 
der Zigaretten den fortlaufend bzw. von Zeit zu Zeit erfaBten 



Veranderungen gegenUber den vorermitlelten Fertigungser- 
eebnissen beriicksichtigt. 

Die jeder Maschine zugeordnete Maschinensteuerung ist 
zu diesem Zweck mit einem Zentralrechner verbunden und 
s dieser wiederum mit einem Rechner bzw. einem PC im Ma- 
teriaUager und im Versand. Die Daten fur den Zentralrech- 
ner konnen uber ein Laptop eingegeben werden. 

Weitere Besonderheiten der Erfindung .werden nachfol- 
eend anhand der Zeichnungen naher erlautert. Es zeigt: 
to Fig. 1 eine Fertigungs- und Verpackungsanlage fur Ziga- 
retten im schematischen GrundriB, 

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer Steuerungs- 
einrichtung fur eine Anlage gemaB Fig. 1 , 

Fig. 3 ein FlieBbild Uber die Mengensteuerung der An- 

15 ^Fig. 4 eine Grafik uber den Funktionsablauf bei der Ferti- 
eung und Verpackung der Zigaretten, 

Fig. 5 ein weiteres Diagramm uber die Errmttlung von 
Materialbedarf, . 
20 Fig. 6 ein Diagramm uber den Verfahrensablauf bei Been- 
dieung der Produktion einer Charge. 

Das in den Zeichnungen dargestellte Ausfuhrungsbeispiel 
betrifft eine Fertigungsanlage fur Zigaretten, also eine soge- 
nannte Linie. Diese besteht beispielsweise aus einer Zigaret- 
25 tenherstellmaschine, namlich einem Maker 10, einer an die- 
sen anschlieBenden Verpactcungsmaschine, also einem Pak- 
ker U, einer nachfolgenden Foueneinschlagmaschine 12, 
einer Verpackungsmaschine zum HersteUen von Gebinden 
aus mehreren Zigarettenpackungen, also einem Stangenpak- 
30 ker 13 und einem Kartonierer 14, der die Packungsgebinde, 
also Zigarettenstangen, in einen Versandkarton verpackL 

Die von dem Maker 10 gefertigten Zigaretten werden von 
einem Zigarettenfdrderer 15 mit einem Zigaretten speicher 
16 dem Packer 11 zugefubrt. Bei diesem kann es sich bei- 
35 spieUweise urn einen Hinge-Lid-Packer handeln, also urn 
eine Verpackungsmaschine zum Fertigen von Kkppschach- 
teln Dem Packer 11 ist ein Zuschnittspeicher 17 zugeord- 
net,' also eine Einrichtung zur Aufnahme eines groBeren 
Vorrats an vorgefertigten Zuschnitten fur die Klappschach- 
40 tel Der Zuschnittspeicher 17 weist auch Forderorgane auf 
zur Zufiihrung von Zuschnittstapeln zum Packer 11 . 

Die durch den Packer U gefertigten (Zigaretten-)Packun- 
gen werden Uber einen Packungsforderer 18 der Fohenein- 
schlagmaschine 12 zugefUhrt. Diese hat die Aufgabe, die Zi- 
45 garettenpackungen in einen aufieren Fohen- " 
stoffzuschnitt einzuhiillen. Aus den fertiggestellten Zigaret- 
tenpackungen werden Packungsgruppen gebtldeU die im 
Bereich des Stangenpackers 13 mit einer Gebindeumhul- 
lung versehen werden und somit eine Zigarettenstange aus 
50 Qblicherweise zehn Zigarettenpackungen ergeben. Diese Zi- 
earettenstangen werden durch einen Stangenforderer Vf 
dem Kartonierer 14 zugefuhrt. Dieser ubergibt ferGge Ver- 
sandkartons 20 mit einer Mehrzahl von Zigarettenstangen 
an einen Abfbrderer 21. Im Bereich des Packungsforderers 
55 18 zwischen dem Packer 11 und der Foheneinschlagma- 
schine 12 befindet sich ein Packungsspeicher 22 fur die Auf- 
nahme einer groBeren Anzahl von Zigarettenpackungen 
(ohne AuBenumhUUung). 

Die beschriebenen Maschinen mussen mil Material ver- 
60 sorgt werden. Dem Maker 10 ist Tabak in ausreichender 
Menge zuzufuhren, auBerdem ZtgareUenpapier in Gestalt 
von eewickelten Bahnen, namlich Bobinen. Des weiteren ist 
dem Maker 10 ebenfalls in Gestalt von Bobinen gewickeltes 
Filteransetzpapier zuzufuhren, damit die geferUgten Ziga- 
65 retten im Bereich einer Filteransetzmasctnne 23 mit dem 
entsprechenden Material versorgt werden konnen Den an- 
deren Maschinen ist Verpackungsmatenal ebenfaUs in ge- 
wickelten Bahnen, also als Bobinen zuzusteUen. Dies gilt 
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tw Ilnter Beriicksichtigung der genannlen Daten, namhch 

fiir die Fertigung eines bei Zigarettenpackungen eta ; T>ps ^^^fsowi! tatsachlicher Fehlproduktion, muB 
Klappschachtel Ublichen Kragen weiterbm fur eme Innen- J^STffitsiellung von Material erfolgen, namlich zum 
umhummg, einen sogenannten ^ nertin i^ de L Zl |^"f°" ^ VO nTabak und Zigaretten- sowie Filteransetzpap.er 
gnippeundfurciieAaBenumhuUungausFoheoderZeUg^ "^J™ von Verpackungsmaterial fUr jede Ma- 

HierfUr ist ein zentrales Lager 24 vorgesehen, ui idem die 5 und I zum ««™ vorgegangen; daB aufgrund der Men- 
Bobinen 25 der unterschiedlichen Matenahen be.sptels- «J«^edlSete und der frwarteten, also vorbekann- 
weise auf Paletten gelagert sind. Fine geeignete Fordervor- f^^^^M^ Material jeder Ma- 
richtung. beispielsweise ein gemeinsamer Matenalforderer te« .Jf^^en, Aggregat am Anfang der Fertigung zur 
26, ist cntlang einer F«rderbahn 27 l0 J&. Die unerwartete Fehlproduktion 

und den einzelnen Maschinen verfahrbar fiir die Zustellung ™ J^,* V eranderung der Bereitstellung von Material, 
des Bobinen-Materials nach Bedarf. insbesondere der Nachforderung und Nachlieferung von 

Bei dem gezeigten Beispie kann das L^ger 24 so aufge ms&eso me Maschinen oder Aggregate, 

baut sein, daB RUeransetzpapier 28 .K^g™™**** Na^Tgend wird das Steuerungskonzept fur die Anzah 

nerlmernttterialM.FoUermiat^ dcr ^ fSnden Zigaretten (oder Zigarettenpackungen) 

32imBereicbderForderbahn27zur t)bemahmedureh ^ 15 f^^j ^^^le&jiagramms in Fig. 3 erlautert. Es wird an- 
Materialfdrderer 26 positioniert sind, und, ^war je we.b in «J dieMengenvorgabe 5.000 Einbeiten be- 

ganstiger RelativsteUung zu der zugeordneten Maschine SS^^Jsrtels weise 5 000 Zigaretten oder Packungen. 

g DerAblauf der Fertigung der Zigaretten b* » H»* ^f^SbSgen imBereich der Maschinen wirdder 
lung der fertigen mit Zigarettenstangen _ gefullten \fersand ^gma.zliche FertiguDgsbedarf an Einheiten ernut- 
kar^Owirdfortlaufendb^ 20 {~fJSeU« Maschinen sind schematise!, als Recht- 

und erfaBt. Zu diesem Zweck ist gemaB Fig. 2 ein Steue- ^rL^ Auf ^ Unken Se ite der einzelnen Maschi- 
rungsaggregat 33 jeder Maschine ^^^T^ ^^12 13 14 ist jeweils ein Balkensymbol fiir 
nut ein« Zentralleitung 34 verbunden. An Je^edenim M Ma J*al dargestellL Auf dergegen- 

ist ein Zentralrechner 35 angeschlossen. AuBerdem sind ^™^ g Seite is t symbolisch anhand von horizontal 
Rechner im Bereich des (Material-)Lagers 24 und un Be- 25 ^SeS ^Son dargestellt, und zwar in ausge- 
reich Versand angeschlossen, namhch em ^n7r Lmie d£ tatsachliche Fehlproduktion, die rich aus 
ein Versand-PC 37. Letzterer befindet S!ch m | e ™f<^ er^arteten Fehlproduktion 40 (gestrichette bme) und 

Kartonierers 14 bzw. des Abforderers 21. Dem Zen'ral^h- der Fehlproduktion 41 zusammensetzt 

ner konnen Daten zugefuhrt werden. .m ^^"J^ 30 

durch Laptop 38. Die Steuerungsaggregate 33 smd dem Ma- 30 J*^*^ ^ utsacn U ch e (gesamte) Fehlproduk- 
ker 10, der Filteransetzmaschine 23, dem J™ riTvontt Knheiten geliefert hat und daB diese der erwar- 

Packungsspeicher 22, dem Stangenpacker 13 und dem Kar- ™ ^roTktion 40 entspricht, also unerwartete Fehl- 
toaierer 14 zugeordnet. . nmduktion nicht angefallen ist Als Ergebnis der Arbeits- 

Die Pruf- und Steuerorgane sollen ™ 35 K^onpTckers ist ein (erwarteter) Mehrbedarf an 

wertung und Steuerung des Fertigungs- "^T***^ ^ ^iten^rmi ttelL Der vorgeordnete Stangenpacker 13 
l^Z^'^^^^f Leineverwe^ePtoduktionvonS.OSOEinhe.tenhe- 
genau eingehalten werden kbtmeo und bei Erreichen dersel- fern^ npacker 13 wird eine erwartete Fehlpro- 

ben die Attiage bzw. Linie abtgeschaltet wird. f ^g^^ ^ 2USa tzlich eine unerwartete 

Die Fertigungssteuerung hinrichtlich einer b^nunten 40 Mttn unt ersteU L Dies bedeutet 

PtoduknonsmengewirdinderWeisedu^^ J^Z^die vorangehende Maschine also die Fohen- 

der geforderten Fertigungsmenge eine gennge Sicherheus ^^^^ U , eine verwertbare Menge von 5^00 
marge hinzugerechnet wird, zum Beispiel zwischen 5% und ^^"^7 muB DarUb er hinaus ist eine Nachforde- 
m g und didie so gebildete Menge^vorgabe als Emgangs- ^^^Cgsmaterial erforderlich, und zwar fur 
grbBedient Die tatsacbliche Fertigung, aUo die^ Oe^pro- 45 ^J^^S^^ von 100 Einbeiten 
duktion, ist groBer als die Mengenvorgabe, und zwar unter ^^^^Sag^schine 12 hat bei diesem Beispte 
BerOckrichtigung von AusschuBprodukUon^ b^. Fehl- Feh^ktion von 60 Einheiten. Dem steht 

produktionen jeder Maschine bzw. jeden Aggregate- Die als erne J gcaom m^ Fehlproduktion 40 yon 140 

LispielclargesteUteSteuenmgberucksichttgtdabeizum ^ die vorangehende Maschine, namhch der 

nen die erwartete Fehlproduktion und darker hmaus e me 50 Bntottn. ua tetsgcnlichen Fe hl P roduktioner , belastet 
unerwartete Fehlproduktion. Hieraus ergibt ^ tat- u eine Menge von 5.260 Emhetten zu 

sachUcheFeUproduktion-DieewarteteFeruproduknoner .wira,n 

gibt sich aus den Daten der einzelnen Maschinen und Ag- Ue £™- ^ cker u muB weiterhin berilcksichugt werden, 
gregate, die aufgrund der standigen Bemebsauswermng burden ^genommene Fehlprodukdon von 

Segenundgesprichert^dDie unerwarte^ Fe^ 55 ^ ^nheS gegeben ist. DarUber hinaus eine unerwar- 
duktionen werden durch tJberwachung bzw. Abfrage von ^JoaSSltehe Fehlproduktion 41 von 290 EinheiUm 

Produktionsdaten der einzelnen Maschinen und Aggregate te ^XlStiKn Dies bedeutet zum einen, daB der Maker 
wahrend der Fertigung w^grSd defSiSung des Packers 11 z-atzlich Sgaret- 

standig der Produktionsbedarf der M ZfJm Einheiten hefem muB. also insgesamt 5.650 Ein- 

Beriicksichtigung der Mengenvorgabe, namhch derart, daB » ^ 

bei Beendigung der Produktion und Fertigung die Mengen- neitea. ^ Nachlieferung von Verpackungsmatenal zum 
vorgabeerreichtisL Packer U (wahrend des Proluktionsprozesses) kommen an- 

Die Anzahl der zu fertigenden Zigaretten ergibt ^ich aus P^kena warn* Die Nach forderung 39 fur 

der Mengenvorgabe sowie den tatsachhehen Fenlprodukuo- doe «JJW ^ sicn durch die unerwartete Fehlproduk- 
nen der iesamten Linie. Die Zigaretterfemgung dem- 65 ^ n ^ r ^ ^^ t290E mheiten belastet Da jedoch 
nach an die sicb moghcherweise wahrend des FerUgungs- ^^JtoSS Maschine, namlich die Folieneinschlag- 
und Verpackungsprozesses andernden Daten angepaBt, ^^ U °m "Materialguthaben" von 40 Einhetten ein- 
namheh erhoht oder reduziert werden. 
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bringt, ist dem Packer 11 Material nur fur 250 Einheiten 
nachtraglich zuzustellen. 

Der Maker 10 ist durch die nachfolgenden Maschinen nut 
einer Produktion von 5.650 Einheiten belastet. Es wird an- 
genommen, daB eine erwartete Fehlproduktion 40 von 200 
Einheiten gegeben ist. Hinzukommen aber 230 Einheiten an 
unerwarteter Fehlproduktion 41. Dies bedeutet, daB die Pro- 
duktion an Zigaretten insgesamt 6.080 Einheiten betragt, um 
die Leistung des Makers 10 und die aller nachfolgenden Ma- 
schinen zu beriicksichtigen, so daB am Ende die Mengen- 
vorgabe vom 5.000 erreicht ist. 

Aufgrund der Vorbelastungen durch die nachfolgenden 
Maschinen muB dem Maker 10 Material, namlich Tabak und 
Zigarettenpapier sowie FUterpapier fur 480 Einheiten wah- 
rend des Fertigungsprozesses nachgeliefert werden. 

Die Blockschaltbilder gemaB Fig. 4, Fig. 5 und Fig. 6 zei- 
gen die Ablaufe wahrend der Produktion zur Ermittlung der 
Bedarfswerte sowie zum Beenden des Fertigungsprozesses. 

Fig. 4 zeigt eine tjbersicht iiber den Fertigungsablauf, 
wobei in einzelnen Feldern die Funktionen bzw. MaBnah- 
men dargestellt sind. 

GemaB Feld 42 wird bei Beginn einer Chargenferugung 
in den Zentralrechner 35 die herzusteUende Marke eingege- 
ben sowie die Mengenvorgabe, also der herzusteUende Be- 
darf, einschlieBUch einer geringen Sicherheitsmarge. Da- 
nach beginnt das Produktionsprogramm. 

Fur die Produktion tnuB die (Anfangs-)Menge an Verpak- 
kungs- und sonstigem Material jeder Maschine bereitgestellt 
werden. Hierzu werden gemaB Feld 43 im Zentralrechner 
die gespeicherten, durchscnnittlichen bzw. erwarteten Fefal- 
produktionen fllr jede Maschine bzw. jedes Aggregat abge- 
rufen In Verbindung mit der Mengenvorgabe kann die Ma- 
terialmenge, insbesondere die Verpackungsmaterialmenge 
gemaB Feld 44 berecb.net werden. Eine entsprechende Infor- 
mation wird an den Lager-PC 36 Qbermittelt und entspre- 
chend das Material den einzelnen Maschinen zur Verfugung 

8 ^eser Berechnungszyklus wird wahrend der Fertigung 
der Charge mehrmals bzw. sOndig wiederholt, und zwar fur 
alle Maschinen dieser Linie. Dabei werden jeweils die fest- 
gestellten Veranderungen gegenUber den Vorgaben und An- 
nahmen beriicksichtigt. Dies erfordert, daB die Maschinen 
durch Sensoren und andere Oberwachungsorgane hinsltht- 
lich des Produktionsprozesses und vor allem hinsichtlich der 
sich in der Linie befindenden ganz oder teUweise fertigge- 
stellten Produkte Uberwacht werden. Insbesondere sind in 
den Maschinen und in den Speichern (bekannte) Sensoren 
und Tastorgane vorhanden, die den jeweiligen Fullstand er- 
fassen und entsprechende Daten erzeugen. 

Zum Erfassen der ganz oder teilweise gefertigten Mengen 
wird gemaB Feld 45 nach jedem Berechnungszyklus das 
vorliegende Ergebnis erneut durch Abfrage und Berechnung 
ermittelt. Es wird dabei zunachst durch Abfrage die Anzahl 
der Packungen im FertigungsprozeB festgesteUt. Des weite- 
ren wird die Speichermenge an Zigaretten im Zigaretten- 
speicher 16. die Menge an Packungen im Packungsspeicher 
22 erkannt. SchlieBlich werden auch die Packungen erfaBt, 
die den Kartonierer 14 verlassen haben und als "Gutpackun- 
gen" in den Versandkarton 20 gefuUt sind. 

Aus diesen Abfragedaten wird, gemaB Feld 46 eine Be- 
rechnung durchgefuhrt, und zwar die vorliegende Gesamt- 
produktion ermittelt aus den Abfragen gemaB Feld 45 Die 
errechneie Gesamtproduktion wird gemaB Feld 47 der Men- 
genvorgabe gegenubergesteUt. 

Wenn die Gesamtproduktion die Mengenvorgabe (noch) 
nicht erreicht hat, wird die Bedarfsberechnung fur die ein- 
zelnen Maschinen wiederholt, und zwar nach MaBgabe des 
in Fig. 5 dargestellten Verfahrens. Ist hingegen die Mengen- 



vorgabe erreicht oder iiberschritten, wird die Abschaltung 
der Fertigungslinie nach MaBgabe der in Fig. 6 dargestellten 
Schritte eingeleitet. 

Aus Fig. 5 ergibt sich der Berechnungsablauf zur Ertrutt- 
5 lung des Materialbedarfs, insbesondere an Verpackungsma- 
terial fur die einzelnen Maschinen. 

GemaB Feld 47 werden maschinenspezifische Daten ab- 
gefragt, namlich die Produktionsleistung von Maker 10, 
Packer 11, Folieneinschlagmaschine 12, Stangenpacker 13 
10 und Kartonierer 14. Des weiteren werden die Fehlproduktio- 
nen der vorgenannten Maschinen festgesteUt, und zwar die 
tatsachliche Fehlproduktion aus der bekannten (angenom- 
menen) Fehlproduktion und der unerwarteten Fehlproduk- 
tion. Aus diesen Daten gem2B Feld 47 wird der Verbrauch 
15 an Material bzw. Verpackungsmaterial fur die einzelnen Ma- 
schinen gemaB Feld 48 berechneL GemaB Feld 49 wird dann 
eine Vergleichsrechnung angesteltt, und zwar wird der tat- 
sachhche Verbrauch an Material bzw. Verpackungsmaterial 
im Verhaltnis zu den "Gutpackungen" im Bereich des Karto- 
20 nierers 14 dem durchschnittlichen Verbrauch an Material 
der betreffenden Maschine (mit den erwarteten Fehlproduk- 
rionen) ebenfalls den Gutpackungen im Bereich des Karto- 
nierers 14 gegenubergesteUt. Wenn die erste Vergleichszahl 
groBer ist als die zweite, wird gemaB Feld 50 eine weitere 
25 Berechnung angestellt, namlich fur nachzufordemdes Vfer- 
packungs- bzw. sonstiges Material der betreffenden Ma- 
schine. Zu diesem Zweck werden die Fehlproduktionen der 
betreffenden Maschine, zum Beispiel des Makers 10, und 
der nachfolgenden Maschinen 11, 12, 13, 14 addiert und 
30 daraus das nachzufordernde Material" fiir die betreff ende 
Maschine ermittelt. Eine entsprechende Information wird an 
das Lager gegeben. Diese Berechnung wird nachemander 
fur aUe Maschinen der Linie durchgefuhrt 

Wenn aufgrund der im Zusammenhang mit Fig. 4 darge- 
35 steUten Abfragen und Berechnungen die Gesamtproduktion 
gleich oder groBer ist als die Mengenvorgabe, wird der Ab- 
schaltvorgang gemaB Fig. 6 eingeleitet. ^ u 

Zunachst wird der Maker 10 heruntergefahren. Dies be- 
deutet, daB die Zufuhr des Materials - Tabak, Zigaretienpa- 
40 pier und FUterpapier - unterbrochen und der Maker 10 hm- 
sichtiich der Produktion "leergefahren" sowie schlieBhch 
abgeschaltet wird. Der dem Maker nachgeordnete Zigaret- 
tenspeicher 16 wird unter Aufrechterhaltung der Arbeitsge- 
schwindigkeit der nachfolgenden Maschinen leergefahren. 
45 Der Fullstand des Zigarettenspeichers 16 wird standig abge- 
fragL Wenn der Zigarettenspeicher geleert ist, wird fur den 
nachfolgenden Packer 11 der Betriebszustand "Leerfahren 
eingeleitet. Wenn aufgrund entsprechender Abfrage der 
Packer 11 leergefahren ist, wird diese Maschine abgeschal- 



Der Packungsspeicher 22 wird bei voUer Arbeitsge- 
schwindigkeit leergefahren. Auch hier erfolgt eine Uberwa- 
chung des FuUzustands. Wenn der Packungsspeicher 22 
leergefahren ist, wird fur die nachfolgende Folieneinschlag- 

55 maschine 12 der Betriebszustand "Leerfahren" eingeleitet. 
Danach wird der FuUzustand der FoUeneinschlagma- 
schine 12 abgefragt. Wenn diese Maschine leer ist, erfolgt 
die Abschaltung. Zugleich wird der Stangenpacker 13 auf 
den Betriebszustand "Leerfahren" umgesteUt. Wenn eine 

60 Abfrage ergibt, daB der Kartonierer 14 leergefahren ist, ist 
das Ende der Produktion gegeben. AUe Maschinen werden 
abgeschaltet. Reste an Verpackungsmaterial werden auto- 
matisch entfemt. Dies wird durch eine Abfrage uberpruft. 
Eine Fertigmeldung wird an den Zentralrechner 35 gegeben. 

65 Dieser zeigt das Ende der Produktion an. 
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Bezugszeichenliste 

10 Maker 

11 Packer 5 

12 Folieneinschlagmaschine 

13 Stangenpacker 

14 Kartonierer 

15 Zigarettenforderer 

16 Zigarettenspeicher, lQ 

17 Zuschnitispeicher 

18 Packungsfbrderer 

19 Siangenfbrderer 

20 Versandkariori 

21 Abforderer 15 

22 Packungsspeicher 

23 Filleransetzmaschine 

24 Lager 

25 Bobine 

26 Materialfbrderer M 

27 Forderbahn 

28 Filteransetzpapier 

29 Kragenmaterial 

30 Innerlinermaterial 

31 Folienmaterial ^ 

32 Zigarettenpapier 

33 Steuerungsaggregat 

34 Zentralleitung 

35 Zentralrechner 

36 Lager-PC _ 30 

37Versahd-PC 

38 Laptop 

39 Nachforderung 

40 erwartete Fehlproduktion 

41 unerwartete Fehlproduktion 3j 

42 Feld 

43 Feld 

44 Feld 

45 Feld 

46 Feld 40 

47 Feld 

48 Feld 

49 Feld 

50 Feld 

Patentanspriiche 45 

1. Verfahren zur Steuerung einer Fertigungs- und Vfer- 
packungsanlage fur Zigaretten oder ahnhche_ Produkte 
mit mindestens einer Zigarettenherstel^hme (Ma- 
ker 10), einer Verpackungsmaschine (Packer 11), ggf. » 
einer FoUeneinschlagmaschine (12), ggf. e^mGebin- 
depackex (Stangenpacker 13) und einem Kartonierer 
(14) zum Herstellen und versandfertigen Verpacken 
von Zigaretten oder dergleichen einer *T 5J 
grenzten Menge, gekennzeichnet durch folgende 55 

Met ^1rihand der zu fertigenden Menge (Mengen- 
vorgabe) wird der Bedarf an Material fUr den Ma- 
ker (10) sowie an Verpackungsmatenal fur die 
Verpackungsmaschine- (11, 12, 13, 14) ernuttelt, 60 
insbesondere unler BerUcksichtigung von an jeder 
Maschine entstehender Fehlproduktion, 

b) das ermittelte Material, insbesondere Verpak- 
kungsmateriaU wird jeder Maschine zur Verarbei- ^ 
tung bereitgestellt, 

c) die Fertigungs- und Verpackungsanlage wird 
auf eine Fertigung der Mengenvorgabe, ggf. zu- 
ziiglich einer Sicherheitsmarge, eingenchtet una 



enlsprechend abgeschalteL 
2 Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net daB jeder Maschine der Fertigungs- und Verpak- 
kungsanlage Material, einschlieBlich Verpackungsma- 
terial bei Beginn des Fertigungsprozesses auf der 
Grundlage der (bekannten) durchschnittlichen Lei- 
stung der betreffenden Maschine einschlieBlich der 
(bekannten) erwarteten Fehlproduktion zur Verfugung 
sestellt wird. . 

3 Verfahren nach Anspruch 2. dadurch gekennzeich- 
net daB die tatsachliche Fehlproduktion fur jede Ma- 
schine wahrend des Fertigungsprozesses standig oder 
von Zeit zu Zeit ermittelt und der vorgegebenen, erwar- 
teten Fehlproduktion gegenUbergesteUt wird und daB 
bei (zusatzlicher) unerwarteter Fehlprodukuon nach 
MaB K abe derselben Material, einschlieBlich Verpak- 
kungsmaterial, fur die einzelnen Maschinen diesen zu- 
satzhch zur Verfugung gestellt wird. 

4 Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weiteren 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB fur den Ma- 
ker (10) die Gesarntmenge der herzustellenden Zigaret- 
ten auf der Grundlage der Mengenvorgabe, ggf. ein- 
schlieBlich einer Sicherheitsmenge, und unter Beruck- 
sichtigung der erwarteten Fehlproduktionen jeder Ma- 
schinl ermittelt wird und daB wahrend des Fertigungs- 
prozesses Anderungen der herzustellenden Gesamtpro- 
duktion an Zigaretten aufgrund ctwaiger zusatzhcher 
unerwarteter Fehlproduktionen der einzelnen Maschi- 
nen angepaBt wird. 

5 - Verfahren nach Anspruch I oder einem der weiteren 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB wahrend des 
Fertigungsprozesses durch Abfragen und Berechnun- 
een der Leistungen der einzelnen Maschinen rnehrfach 
die erzielte Gesarntproduktion ermittelt und der Men- 
genvorgabe gegenUbergesteUt wird und daB die Be- 
rechnungszyklen jeweils wiederholt werden, solange 
die ermittelte Gesarntproduktion geringer 1st als die 
Meneenvorgabe. 

6 Verfahren nach Anspruch 5 oder einem der weiteren 
Anspriiche. dadurch gekennzeichnet, daB die Beendi- 
gung des Fertigungsprozesses eingeleitet wird, wenn 
Lfgnind der Abfragen und Berechnungen die Gesamt- 
produktion groBer oder gleich der Mengenvorgabe 1st 

7 Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weiteren 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB bei Emlei- 
tung I der Beendigung des Fertigungsprozesses nachein- 
ander die Maschinen sowie etwaige Speicher leerge- 
fahren werden, wobei der Zustand der Maschinen bzw 
Speicher durch Abfragen ermittelt wird, beginnend nut 
dem Maker (10), der unmittelbar bei Einleitung des Be- 
endigungsprozesses heruntergefahren wird. 

Hierzu 6 Seite(n) Zeichnungen 
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